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Die Erfindung befa&t sich mit der Herstellung von Zwei- 
komponenten-Kunststoff-Spritzgie&leisten oder ahnlicher 
Teile, vorzugsweise im Automobilbau einsetzbar. 
Bisher wurden derartige Leisten im Koextrusionsverfahren 
hergestellt, wobei einer konstruktiven Ausgestaltung Gren- 
zen gesetzt waren, indem nicht jede gewunschte Form 
machbarwar. 

Die Aufgabe wurde dadurch gelost, indem mittel3 eines 
dreh-, schwenk- und ausfahrbaren Spritzwerkzeuges, wel- 
ches auf einer Spezial-Zweikomponenten-Spritzgie&ma- 
schine montiert ist, die Zeitzyklen von Werkzeug, Maschine 
und Einspritzung so aufeinander abgestimmt sind, da& bei- 
spielsweise das Hart-PVC-Medium fur die Hauptleiste, wel- 
ches in Trennebene eingespritzt wird, kurze Zett nach einer 
Oberflachenheutbildung mit dem in Werkzeugmitte einge- 
spritzten Weich-PVC-Medium verbunden wird. Bet dieser 
Verfahrensweise konnen eine oder mehrere weiche Lippen 
oder andere Formen angespritzt werden. 
Es ist weiterhin mdglich, nach dieser Verfohrensart Deckel 
mit Dichtungen oder sonstige konstruktiv schwierige Teile 
im Zweikomponenten-Verf ahren zu spritzen. 
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Zweikomponenten-Spritzgiefiverfahren zur Herstellung von 
Kunststof f leisten , Abdeckungen und dergleichen in seinem 
Hauptanspruch dadurch gekennzeichne t , daG auf einer Zwei- 
komponenten -Spezial-Kunststof f-Spri tzgieGmaschine in 
sogenannter L-Ausfuhrung ein Kuns ts t o ffspr i t zwerkzeug 
so ausgebildet und aufgebaut ist, daG nach dem Zufahren 
des brferkzeuges ( Fig 3 und 5.) zuerst die Hauptprof.il- 
Hart-PVC-Leiste ( 1, Fig. 1 u. 3 ) uber den AnguGkanal 
( 3, Fig. 3 u. 5 ) gespritzt und nach Ausfahren., Drehen,. 
sowie Einziehen des versenkten Formeinsa tzes einschlieGlich 
Auswerf erpaketes die. We ich- PVC-Abdi cht 1 ippe ( 2, Fig. 1 u. 3 
uber den werkzeugmi ttig vorgesehenen AnguGkanal (4, Fig. 4) 
bei optimalster Werkzeugtemperierung und zeitmaGiger Ab- 
stimmung von Ausfahren, Drehen, : Einziehen der versenkten 
Formeinsatze sowie Beginn des Spr i tzzyk lusses bei beginnen- 
der Hautbildung der Hart-PVC-Leiste ( 1, Fig 1 u. 3 ) 
angespritzt wird. 

Zweikomponenten-5pr i tzgieGvor fahrnn. etc. nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichne t , daG das An- (und Einspritzen des 
Weich-PVC-Mediums in /uitrnaDig genauer Abstimmung zur 
Hautbildung des Har t-P VC-Med iums vorgenommen iwerden muO, 
damit das noch flussig unter Oruck e ingespr i t z te Weich- 
PVC-Medium die Hart-PVT Haul. aufreiOt und eine Ver- 
schmelzung oder Verbinduni] IhucJcm- Medien ?u uinem festen 
Verbund erfolgen kann. 
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Zweikomponenten-SpritzgieGverfahren etc .nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichne t , daG die Formeinsatze ( 6, Fig. 3) 
fur rechte und linke Teile auswechselbar angeordnet sind. 

Zweikomponenten-SpritzgieGverf ahren etc. nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichne t , daG die Ein- und Aus fahrbewegung 
mittels Keilwelle ( 7, Fig. 3) erfolgt. 

Zweikomponenten-Spri tzgieGverf a'hren etc. nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichne t , daG das Drehen des Werkzeuges 
durch Hydromotor uber Zahnrader ( 8, Fig. 3) Oder wahl-. 
weise Ke t tenge t r i ebe vorgesehen ist. 

Zweikomponent en-Spr i tz g ieG ver f ahr en etc. nach Anspruch 5, 
dadurch gekennz eichne t , daG. das AusstoGen eines kompletten 
Spritzteiles nach Entformung der Weich-PVC-Abdicht lippen 
( 2, Fig. 2 u. 3 ) durch Ziehen von einem oder mehreren 
Sei.tenschiebern ( 11, Fig. 5 ) uber Hydraulikzy linder 
durch zwei AusstoGersy s teme mittels Hydraul ikzy linder 
mit Riickzugsvorrichtung vorgenommen wird. 

Zweikomponenten-SpritzgieGverf ahren etc. nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet , daG das Anspritzen von langen 
Hart-PVC-Leisten immcr in der Trennebene uber Anspritz- 
kanal ( 5, Fig. 3 ) vorgenommen wird. 
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Die nachstehend aufge fiihrte Cr findung. be faG t sic.-h mi t cier Her- 
stellung von Leisten, Abdeckungen oder anderen aus Kunsistoff 
hergestellten Teilen, we Iche konstrukti v als Z-eikomponentrn- 
teil, beispieisweise als Hart-PVC-Trager mit Weich-PVC-l. i pp ( ,n , 
Abdichtungen oder ahnlichem ausgebildet sind und dieso leile 
aufgrund ihrer kompli /i er ton Formgebung nicht in. Koext ru« i ons- 
verfahren herstellbar sind. 

Eine bekannte Ver fahrensweise zur Herstellung von Zweikompo- 
nenten-Profilen oder Leisten ist das Koe x tr us i onsver fnhren . 
Bei diesem Verfahren kbnnen aber n.ur kontinuierlich gradlirug 
ausgebildete Leisten oder Pro file herges tell t werden. 

Derartig gefertigte Leisten werdcn teilweise auch mit formmafl i c, 
notwendig ausgebildeten Endnbschliissen clurch nacht ragl irho« 
Anspritzen hergestellt, wobei eine Anspritzung bisher nur in, 
Einkomponenten-AnspritzgieGverfahren moglich ist und som it 
eine evtl. im Endbereich konstruktiv ausgebildete Abdichlunr, 
in Form von L.ippen oder ahnlichem vorerst nicht hergesteJlt 
wurde. - 
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Kleinere Teile, b e i s p i e 1 r> w e i s e Drehknbpfe, Tasten oder 





q 1 e i c h e n werden s e i t einicjcr Zeit irn /weikomponenten- oder 

I wei farben-Sp ri t zg i eO ver fah r en he rges tel 1 1 , doch langere 

und groGere Sp ri t zg iefi tei 1 e vorzugsweise Leisten fur Automobile 

oder etwa Abdeckungeh etc. sind in der angefubrten Verfah.rens- 

techaik noch nicht bekannt. geworden. 

Auf'qabe der Erfindung ist ■ bs, das an sich bekannte fur kleinere 
leile angewendete Verfahren, welches aber keinerlei Abdichtungs 
rnerkrnale aufweist, auch fur l.eisten, Abdeckungen etc.,bei 
denen Abdichtungs- oder andere Funktionsmerkmale gefordert 
werden, unter Berucks ich t i gung der konstrukti ven optimalen 
AuGlegung des hierfur benotigten Sp r i tzwerkzeuges und einer 
da fur geeigneten Zweikomponenten - oder Zweifarbenspritz- 
mnschine, bei welcher das Hauptspri t zgieOaggrega t in sog. 
I - Aus fuhrung , also in der Trennebene das Medi umKuns t st o f f 
eingcspritzt wird, in Anwondun.g zu bringen. 



heispielsweise in Blatt i, fig. 1, dargestellte vorzugsweise 
nus Hart-PVC oder anderem Kunststoff gleicher Harte zu ferti- , 
qende Leiste 1, mit einer oder inehreren Abdichtlippen 2 , aus 
Weich-PVC, FPDM oder anderiMn geeigneten Kunststoff in einem 
5pr i t zgieflwerkzeug durch Spr i t z zy k 1 usabs t immung und noch 
nnchfoJgend erlauterter K otu> t ruk t i on und W i rkungs we i se des 
S p r i t z q i e G w e r k z e u q e s in 7 u r a in m r; n w i r k n n mit einer Spezial- 
/ we i komponen t en ndt» r / we i f a r ben- r>p v ] t zq i oOmaschi nenaus f uh r ung 
m i t o i n and or f o?s t haTtond rhundon wnrdon, wobei die Anspritzung 
drs Hauptprof i les oder. der lej.ste 1, liq. 1 in Hart-P\/C 



hrfingunysgemaG wurde 



die 



Aufgabe dadurch gelost, indem eine 
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uber AnguG.kanal 3, Fig. 3, in Trennebene und die Anspritzung 
der PVC-Abdichtlippen 2, Fig. 1, durch den AnguOkanal 4, Fig. 4, 
in Werkzeugmi tte erfolgt. Das Anspritzen der Abdicrtlippen 2, 
Fig. 1, in We rkzeugmi t te , durch kleinere Spr i tzeinhei t und 
optimalster Werkzeug temper ierung erfolgt erst, wenn die 
Spritzwerkzeugdreheinheit 5, Fig. 3, mit aus gespr i t z t e r Hart- 
PVG- Leiste 1, Fig. 1 und 3, urn 180° geschwenkt, der Formein- 
satz 6, Fig. 3, und Auswer f erpake t durch Drehantrieb und Keil- 
welle fur Ein - und Aus f ah rbewegung eingezogen sind. 
Die Drehung sowie das Ein- und Aus.fahren erfolgt durch Dreh- 
antrieb 9, Fig. 3, bzw. Hydromotor uber Zahnrad Oder Ketten- 
getriebe 8, Fig. 3, einschlieGlich Steuerung uber den 
Mas-chinenausstoGer mittels hy d rau 1 i sche r Anlage spr i t /ma sch i nen- 
seitig. 

Vorgesehene kurze Hinter schneidungen im Leistenkanal 10 , Fig. 1, 
fur Aufnahmeklipse oder dergleichen er'folgt durch das Aus- 
stoGen des Teiles nach Freigabe mitlaufender Formkerne. 

Das AusstoGen eines kompletten Zweikomponenten-Spritz teiles 
in Form einer Leiste 1, Fig. 1, nach Ent formung der Abdicht- 
lippen 2, Fig. 2, erfolgt durch Ziehen eines Sei tenschi eber n 1), 
Fig. 5, gesteuert durch Hy draul ikzylinder . 

Zwei Aussto'Gersysteme , eines fur den AnguG und eines fur das 
Profil oder die Leiste 1, Tig. 1, mit Abdicht 1 ippen 2, Fiq. 1, 
werden betatigt durch Hydraul i kzyl indnr . 
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Die Formeinsatze 6, Fig. 3, tsind vor zugsweise fur Endaus- 
bildungen ver r,chi edens te r Kons t rule t i on einer Leiste vorge- 
sehen wie in Fig. 1, und 2 unter anderem dargestellt. 

Mittels angefiihr'ter Technik ist es weiterhin moglich, die 
verschiedensten leile wie Klappen, Deckel und uiele andere 
Artikel in Zweikomponenten-Aus fuhrung mit angespritzen Lippen, 
Abdichtungen usw. zu fertigen. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel von Spritzwerkzeug und Leisten fur 
das Herstellunqsver fahren ist in den Zeichnungen dargestellt 
u n d z e i g t : 

Fig. 1 eine Ha rt-PVC- Leiste mit angesp r i t z t en Weich-PCV- 
Lippon und am ende hochgezogener Schenkel, wobei 
die Weich-PVC-Anspri tzung bis zum Ende der Leiste 
a n.g esprit/List. 

Fig. 2 eine winklig verformte Har t-PVC-Leiste mit ange- 
spritzten Weich-Pl/C -Lippen. 

Fig. 3 eine pe rspekl i v ische Ahsicht von einem Spritzwerkzeug 

auswerf'erseitig mit Sp r i t z we rk zeugdreheinhe i t 5, Fig. 3, 
fbrmeinsntzen 6, fig. 3, Keilwelle 7, Fig. 3, Zahnrad- 
getrinbr. H, Fig. 3, AnquGkanal 3, Fig. 3, von Haupt- 
sprit /ugqrngat L - A u s f" ii hruntj, D r ehan t r i eb und gespritzter 
I cist n mit Abd i c. h t 1 i pp en v/or dem AusstoBen eines 
f e r t i (jen I n i I e<i . 
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Das hier gezeigte Spri tzwerkzeug ist riir den AusstoG von 
einem kompletten Teil ausgelegt. 

Mittels der dargestel 1 ten und erlauterten Ver f ahrens technik 
ist es nunmehr moglich, fast alle komplizierten Uer f ormungen 
von Leisten, Deckeln und dergleichen, in Zweikomponenten- 
ausfuhrung zu fertigen, was naturgemaG dem Konstrukteur 
einen groGeren Freiraum bei neuen Konstrukt ionen einraumt. 

Abdichtlippen oder weiche Anlagen konnen in ungleichmaGigen 
Formen oder mit Ausnehmungen als auch Ausschn i t t en , Erhohungen 
und vielem mehr ausgebildet werden wie in Fig. 1 und 2 dar- 
gestellt. 



